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(54) Cup-shaped bottle capis made of thin aluminum foil and method for their preparation 

Cup-shaped bottle caps from thin aluminiim foil are 
produced m such a way that, after the rolling process, 
the aluminum foil is provided with embossings, the 
pattern of which is essentially transverse to the 
direction of the stress, which was caused in the foil 
by the rolling process. With this measure, it is 
achieved that the preformed bottle caps can be 
applied by pressing to the bottle neck without 
irregular and uncontrollable folds being formed, 
which would have an adverse effect on the 
appearance of the cap applied to the bottle. 
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Patent Claims 

1 . Cup-shaped bottle caps made of thin aluminum foil by rolling, which is produced by a 
blank of the aliraiinum foil around a truncated-cone-shaped body, characterized by the fact that 
the bottle cap (16) is provided with embossings (14), which run transversely to the direction (12) 
of the stress existing in the blank as a result of the rolling process. 

2. Method for the preparation of a cup-shaped bottle cap made of thin aluminum foil, first a 
foil web being is produced by rolling and blanks of the foil web are wound around a 
truncated-cone-shaped body to form the bottle cap, characterized by the fact that, after the 
rolling process, the aluminum foil is provided with embossings, the pattern of which runs 
essentially transversely to the direction of the stress produced in the foil by the rolling process. 

3. Method according to Claim 2, characterized by the fact that the embossing is applied to 
the foil web before it is divided into the individual blanks. 

Specification 

The invention concems a cup-shaped bottle cap made of thin aluminum foil produced by 
rolling, and a method for its production, in which first a foil web is produced by rolling and 
blanks fi*om the foil web are wound around a truncated-cone-shaped body to form the bottle cap. 
The overlapping side boundaries of the blank are joined together by gluing. The excess foil 
material located at the front boimdary of the smaller diameter of the truncated-cone-shaped body 
is folded and pressed together to form the upper front boundary of the cap, that is, with reference 
to the cup shape, to form the bottom. 

When applying to a bottle, such a cap is first placed loosely on the neck of the bottle, 
whereupon the surface area of the conical region of the cap is made to lie against the outside of 
the bottle neck by pressing. This pressing is so strong that, as a result of this, generally sitting of 
the cap on the neck of the bottle is ensured. Additional securing, for example, gluing is normally 
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not necessary. A cap applied in this way serves to protect the neck of the bottle and for 
ornamentation of the bottle. 

The pressing of the cap onto the bottle neck is normally done using rubber jaws or a 
rubber hose which is pressed hydraulically against the conical surface of the foil and the bottle 
neck. Independently of the nature of the pressing agent used, in the region of the conical surface 
of the cap, frequently folds are produced which run irregularly and sometimes even cross one 
another. This irregular folding of the conical surface of the bottle cap must be attributed 
essentially to the fact that stresses are present in the blanks from which the caps are produced, 
which arise from the rolling process, which is necessary for producing the foil from which the 
blanks are taken. These irregular folds have an adverse influence on the appearance of the cap 
applied to the bottle neck. In consideration of the decorative function of the cap, this is regarded 
as being disadvantageous. 

The task of the invention is to produce cup-shaped bottle caps of the type described at the 
outset in such a way that this disadvantage is at least greatly reduced. Especially, the application 
of the cap onto the bottle neck with the use of the usual means and machines should be possible 
without irregular folds occurring to such an extent that they have a noticeable adverse influence 
on the appearance of the cap. 

In order to solve this task, the invention proposes to provide the aluminimi foil after the 
rolling process with embossing, the pattern of which essentially runs transversely to the direction 
of the stress, which is caused in the foil during rolling. Expediently, the embossing is applied 
onto the foil web before this is divided into the individual blanks. 

A bottle cap which is provided with such embossings can be pressed onto the neck of the 
bottle using the usual rubber jaws or hoses, without having a significant adverse influence on the 
appearance due to uncontrolled formation of folds. In this way, it is possible to use bottle caps 
made of aluminum foil for the decoration and protection of such bottles, where special 
requirements are placed for the appearance. 
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The invention is explained with the aid of some schematic representations. The 
following are shown: 

Figure 1 is a perspective view of a web made of thin aluminum foil by rolling. 
Figure 2 is a representation of the foil web corresponding to Figure 1 after performing an 
additional treatment, 

Figure 3 is a perspective view of a bottle cap. 

The foil web 10 shown in Figure 1 has stresses that are due to the rolling process and 
which run in the longitudinal direction 12. Before subdividing the web into the blanks needed 
for production of the caps, the web 10 is provided with embossings 14 running transversely to the 
longitudinal direction 12. 

The bottle cap shown in Figure 3 consists of a shell 18 which conically narrows upwards 
and a bottom 20 which is formed by folding and pressing together the blank beyond the conical 
mantle. The two longitudinal edges, which lie in the conical region 18 of the blank are glued 
together along region 22. 
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\ Becherfdrmige Raschenkapsel aus dOnner Aluminiumfolie und Verfahren zu ihrer Herstellung 

Becherformige Flaschenkapsein aus dunner Alaminiumfo- 
lie werden in der Weise hergestellt daft die Aluminiumfolie 
nach dem Walzvorgang mit Pragungen versehen wird, deren 
Muster Im wesentlichen quer zur Richtung der Spannung 
veriauft, die durch den Waizvorgang in der Fdfie hervorgaru- 
fon won^ ist Durch diese Maftnahme wird erreicht da& 
die vorgeformte Flaschenlcapsel am Raschenhab durch 
Anpressen zur Aniage gebracht warden kann, ohne daft sich 
unregelmaBige und unkontrollierbare Falten bMan. die das 
Aussehen der an der Hasche angebrachten Kapset beeln- 
trfichtigen. 
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PatentansprOche te herausgetramt werden. Diese unregebnaBigen Pal- 

ten beeintrachtigen das Aussehen der am Flaschenhab 
1. Becherf&miige Flaschenkapsel atis dOnner. duidi angebrachten Kapsd. Dies wird m Anbetracht der Zier- 
Walzen hergestellter Aluminiumfolie, die durdi funlctfoadarKapsdabtiachteiligempfi^ 
Ponnen eines Zuscfanhtes der A himinhimf nlie urn 5 DerErfiiKhiiigUegtdieAiifgaj^zugninde;becherf5r- 
etnen kegelstumpfftonigen Kdrper heigestellt ist, mige Plaschenkapsdn der einlettend bescbriebenen Art 
dadnrch gekewxekibne^ daB (fie Flaschenk^sd so henzusteDen, daB dieso* Nacfateil zumindest wehge- 
(16) nut l^gongen (14) verseheo ist, die quer zur hend verringert winL Insbesondere soli das Anbringen 
Riditung (12) der Spannung veriaufeiit die diircfa der K^sel am Plascbenbals unter Anwendung Qblidber 
denWalzvcvgangimZuschnittvorhandeiiist 10 Kfittel imd Masdiinen mdgiicb seii^ ohiie daB imregel- 
Z Verbhren zum HentelleD einer becherfSnnigen mftBige Fahea in dnem sokfaen Uinhng aufitreten, daB 
Flaschenkapsel aus dOnner Ahmiinumf olie. bei wel- de das Aussdien d^ Kapsd meridich beeintrSditigea 
cfaerzunflcfasteineFGfienb^durcfa Walzenher- ZurLGsungdieser Au^gabesdilflgtdieBrfittdungvcx'. 
gestdlt und Zuscfanitte aus der Fofienbahn um ei- dafi die Aluminiiunffdie nach dem Waksvorgang mit 
nenkegelstmnpffdrmigen Kdrper zur Formung der 15 PrSgungen versehra wird, deren Muster im wesentii- 
Flaschenkapsel gewickelt werd^ dadurcfa gdcenn- dien quer zur Rkhtung der Spannung wifiuft, die 
zeicfanet, daB die Aiuminhunfblie nach d^ Wah- durch dm Wabevorgang in d^ Potie bewirkt wird. 
voigang mit PrSgungen versehen wird, deren Mu- ZweckmfiBig wird die PrSgung auf die Pc^enbahn auf- 
ster im wesentlichen quer zur Ricfatuqg der Span- gebracfat bevor diese in die eimeelnen Zuschnitte unter- 
nuQg verlfltdt, die durcfa den Wabvmgang in der 20 teihwird. 

FoliebewiiktwinL Eine Flasdmikapsel die mit derartigen PrSgungen 

3. Verfahren nach Anspnich^ dadurch gekeon- versehen bt, kam unter Yerwendung der QUichen 
zeidmet daB die PrSgung auf die Fofienbahn auf- Gtmmubacken oder SchlSudie an den Flaschenhals an- 
gebracht wird, bevor diese m die einzehien Zu- gepreBt werden, ohne daB es zu wesoitlidien Beein- 
sdmitteuntertdltwini 2S trSchtigungen des Aussehw durch die unkontroUierte 

Bildung von Fallen kommt Auf diese Wdse ist es mdg- 
Beschreibung lich, Flasdienk^dn aus Alummiumfolie audi zur Ver* 

zierung und zum Schutz sokAer Plascfaen zu verwendeni 
Die Erfindung betri^ dne bediofOnnige Flascfaen- an deren AussdienbesondershoheAnfofderungenger 
kapsei aus dflnner, durch WalzoahefgestellterAlumini- 30 stdlt werden. 

umfolie und ein Verfahren zu ihrer Fertigui^ bd w:d- In der Zdcfanuog wird £e BrSndung anhand einiger 
cfaem zxaOdist dne Fdienbahn durch Walzen herge- scfaematiscfaer DarsteUungeneriSutert Eszdgen: . . . 
stdlt and Zuscfanitte aus do* Fdienbahn um einen ke- F|g* 1 die p er &pe ktiv isdie Ansidit einer durdi Walzen 
gelstumpffdrmigen Kdrper zur Formung der Plaschen- hergestePtqi Bahn ausdOnner Alumininmfolie, 
kapsd gewk:keit werden. Die einandar Qberlappenden 35 1^2 dne der Fig. 1 ent^Nrediende Darstellung der 
sdtlicfaen B^renzungen des Zuschnittes werden mit- Foli^ahn nach Dumhfflhnmg emer zusfttzitdien Be- 
dnander durch iOebenverlyunden. Der an der stimsdd- hanjlung; 

gen Begrenzung kldneren Durcfamessers des kegd- Flg.3 die perspektivisdiai Ansidit dner Flaschenr 
stumpffdrmigen K6rpers befindlk^e ObersduiB an Fo- kapsd. 

lienmaterial wird zur Bikhmg der oben befindlicfaen 40 DieinF|g;ldargestdheFoiienbahnlOweistaufden 
stimseitige B^renzung der Kapsd, also^ bezogen anf Walzvorgang zurOckgehmde Spannungen avt, die in 
die Bedierfonn, zur Bildung des Boden gefaltet and LSngssriditung 12 veriaufen. Vor Untertdhmg der 
zusammcngepreBt Bahn in die fOr die Herstdhmg der Kapsehi of orderli- 

Emo sokhe Kapsd mrd zur Anbringung an einer dien Zusdimtte wird die Bahn 10 mit quer zur LSngs- 
Flasdie zunlchst k>se auf den Plaschenluls aufgesetzt, 45 riditung 12 veriaufenden PrSgungen 14 voisehen. 
worauf die MantdflSche des kcMiischen Bereiches der Die in Fig. 3 dargestellte Flasdienkapsel besteht aus 
Kapsd durdi Pressen zur Aniage an der AuBenflSdie einem von unten nadi oben sk:h konisdi verjQngenden 
des Flascbenhalses gebracht wird Dieses Pressen ist so Mantel 18 und einem Boden 20^ der durch Fallen und 
starlc daB dadurch im allgemeinen der Sitz der Kapsd Zusammenpressen des Qber den konischen Mantd 
am Flaschenhals gewahrleistet ist Ein zu5StzIk:hesBefe- 50 Qberstehenden Zuschnittes gebiUet ist Die beiden im 
stigen, z. E mittds Kleben, ist normalerweise nidit er- konischen Bofddi 18 fiegenden LSngsrSnder des Zu- 
forderfich. Eme so apgebrachte Kapsd dient zum sdmittes smd entbng dem Berdch 22 mitdnander ver^ 
SchutzdesFlascfaenhabesundzurVeraerungderFla- kld>t 
scha 

Das Anpressen der Kapsel an den Flaschenhals er- 55 
folgt norznalerwelse unter Verwendung von Gtunmi* 
badcen oder eines G imnnkch lftiiffhfg^ der hydraulisch 
g^gen die konisdie MantdflSdie der Folie und den Fla- 
schenhals gedruckt winL UnabhSngig von der Art der 
verwendeten Andrikdanittels entstdien im Bereich der so 
konisdioi MantelflSche der Kapsd hSuQg Falteo, die 
unr^ehnSBig verlauf en, ggf. emander sogar kreuzen. 
Diese unregdmSfiigen Fallen an der konisdien Mantel- 
flSche der Flaschenkapsd sind un wesentfichen darauf 
zurOckzufGhren, daB in den Zuschnitten, aus denen die 65 
Kapsel hergestellt wmlen, Spannungen vorfianden sind, 
die auf den Walzvorgang zurOckgehen, der zur Herstd- 
lung der Folie ^oiderlkdi ist, aus wdcher die Zusdmit- 
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